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© Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Anlei- 
men von streifen- oder bandf5rmigem Kantenmateri- 
al (K) an hinsichtlich der Kontur fertig formgefrasten 
Kanten von plattenformigen WerkstUcken (W), mit 
einem feststehenden Arbeitstisch, einem TrSgerkor- 
per (1), der Ober eine Schlitten- und FUhrungsanord- 
nung entlang der WerkstUckkante urn das WerkstDck 
herumfUhrbar ist und mit einer zum Anpressen des 
Kantenmaterials an die WerkstUckkante eingerichte- 
ten Druckrolle (12). Aufgrund der erfindungsgema- 
fien Merkmale steilt sich die Druckrolle (12) aufgrund 
ihrer speziellen Lagerung in einer vom TrMgerkorper 
(1) unabhangigen Schlitteneinheit (2) in Verbindung 
mit einer speziellen Anordnung ihrer Drehachse (DD) 
zur Schwenkachse (ST) des Tragerkorpers (1) stets 
selbstandig in eine Achsenebene ein, so da/5 das 
Kantenmaterial durch die Druckrolle unabhangig von 
der Stellung des Tragerkorpers an jeder Stelle der 
Kontur mit einer konstanten Anprej3kraft an die 
WerkstUckkante angepreflt wird. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrich- 
tung zum Anleimen von streifen- Oder bandformi- 
gem Kantenmaterial an hinsichtlich der Kontur fer- 
tig formgefrasten Kanten von plattenformigen 
WerkstUcken, 5 

- mit einem feststehenden Arbeitstisch, auf den 
die WerkstUcke aufspannbar sind, 

- einem Tragerkorper, der Uber eine Schlitten- 
und FUhrungsanordnung entlang der Werk- 
stUckkante um das WerkstUck herum fUhrbar 10 
und Uber einen numerisch gesteuerten Stell- 
motor um eine senkrecht zur WerkstUckebe- 

ne ausgerichtete Schwenkachse in AbhMngig- 
keit der Kontur der WerkstQckkante ver- 
schwenkbar ist, is 

- einer zum Anpressen des Kantenmaterials an 
die WerkstQckkante eingerichteten Druckrolle, 
deren Drehachse prallel zur Schwenkachse 
des TrSgerkSrpers verlSuft, wobei die Druck- 

rolle an dem TragerkQrper angeordnet und in 20 
einer GeradfUhrung radial in Grenzen gegen 
einen nachgiebigen Widerstand verschiebbar 
gefUhrt 1st, und 

- einer ZufUhreinrichtung und einer Kappein- 
richtung fUr das Kantenmaterial sowie einer 25 
Einrichtung zum Aufbringen und/oder Aktivie- 

ren eines Kiebstoffes, welche Einrichtungen 
auf den Tragerkorper im Bereich der Druck- 
rolle angeordnet sind. 
Einrichtungen dieser Art werden in der Fach- $0 
welt allgemein als sogenannte Bearbeitungszentren 
bezeichnet. lm Gegensatz zu sogenannten Durch- 
laufmaschinen, bei denen die WerkstUcke entlang 
einer geradlintgen Bearbeitungsstrecke bewegt und 
im Verlaufe dieser Bewegung zur DurchfUhrung 35 
von hintereinander geschalteten Bearbeitungsvor- 
gangen an den Bearbeitungsaggregaten vorbeibe- 
wegt werden, liegen die WerkstUcke bei Bearbei- 
tungszentren auf einem feststehenden Arbeitstisch 
fest, wShrend die Bearbeitungsaggregate um die 40 
festliegenden WerkstUcke herumgefUhrt werden. 

Diese Vorgehensweise erlaubt eine wirtschaftli- 
che Fertigung kleiner Losgroflen und die Bearbei- 
tung schwieriger Formen bei hoher Bearbeitungs- 
genauigkeit und exakter Reproduzierbarkeit. Zu- 45 
dem ist mit derartigen Bearbeitungszentren ein ho- 
her Automatisierungsgrad mSglich und der Platzbe- 
darf gegenUber Durchlaufmaschinen au/terst ge- 
ring. 

Bei bekannten Einrichtungen der gattungsge- 50 
mafien Art (vgl. beispielsweise DE-OS 39 14 461) 
ist die Druckrolle an einer GeradfOhrung gelagert. 
Diese GeradfUhrung ist mit einer Druckfeder aus- 
gestattet, die die Andruckkraft fUr die Druckrolle 
beim Andruckvorgang an das WerkstUck erzeugt. 55 
Die GeradfUhrung ist fest an einem Schwenkarm 
befestigt, der bei dieser bekannten Einrichtung den 
Tragerkorper bildet. Dieser Schwenkarm Oder 



Tragerkorper wird beim Anleimvorgang um das 
WerkstUck herumgefUhrt und dabei um die Dreh- 
achse der Druckrolle oder eine dazu parallele Ach- 
se verschwenkt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
eine Einrichtung der gattungsgemaflen Art derart 
weiterzubilden, da/3 auch bei komplizierten Werk- 
stUckkonturen eine Verbesserung der Anleimquali- 
tat erreicht wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgema/J dadurch 
gelQst, 

- daB die Drehachse der Druckrolle in einem 
Abstand von der Schwenkachse des TrSger- 
korpers auf der dem WerkstUck gegenUber- 
liegenden Seite der Schwenkachse angeord- 
net ist, und 

- dafl die GeradfUhrung der Druckrolle in eine 
vom Tragerkdrper unabhSngige Schlittenein- 
heit integriert ist, die um eine in der 
Schwenkachse des Tragerkorpers liegende 
Achse frei verschwenkbar derart gelagert ist, 
dafl sich die Drehachse der Druckrolle selbst- 
tStig stets in eine senkrecht zur WerkstUck- 
kante bzw. senkrecht zur Tangente an die 
WerkstQckkante ausgerichtete und durch die 
Schwenkachse des Tragerkorpers verlaufen- 
de Achsenebene einstellt. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, 
dafl es zur Erzielung einer gleichmSBig hohen An- 
leimqualitat in erster Linie erforderlich ist, dafl das 
Kantenmaterial zum einen an jeder Stelle moglichst 
mit einem optimalen Einlaufwinkel zur WerkstQck- 
kante zugefUhrt und zum anderen durch die Druck- 
rolle stets mit einer konstanten Anpreflkraft an die 
WerkstQckkante angepreBt wird. 

Durch die erfindungsgema/3en Merkmale stellt 
sich nun die Druckrolle aufgrund ihrer Lagerung in 
der vom Tragerkorper unabhSngigen Schlittenein- 
heit in Verbindung mit der speziellen Anordnung 
der Drehachse zur Schwenkachse stets selbsttMtig 
in die Achsenebene ein, so dafi das Kantenmaterial 
durch die Druckrolle unabhSngig von der Stellung 
des TrMgerkorpers an jeder Stelle der Kontur mit 
einer konstanten Anpreflkraft an die WerkstUckkan- 
te angepre/Jt wird. 

Aufgrund dieser selbsttatigen Einstellung wie- 
derum kann die C-Achse der numerischen Steue- 
rung allein fUr die Verschwenkbewegung des Trag- 
erkorpers und damit zur Steuerung des optimalen 
Einlaufwinkels des Kantenmaterials eingesetzt wer- 
den, ohne dafl dabei auf die Stellung der GeradfUh- 
rung und damit auf die Wirkrichtung der Anpre/3- 
kraft fur die Druckrolle Rucksicht genommen wer- 
den mUBte. 

Eine Verbesserung der Anleimqualitat wird zu- 
satzlich durch die Anordnung einer achsparallel 
neben der Druckrolle angeordneten Nachdruckrolle 
erreicht, die an einem Ende eines Hebels drehbar 
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geiagert ist, dessen anderes Ende um die 
Schwenkachse des TrSgerkorpers verschwenkbar 
geiagert ist. 

Derartige Nachdruckrollenanorndungen sind 
beispielsweise aus der DE-OS 39 14 461 bekannt. 
Vorteilhaft ist es jedoch bei einer derartigen Anord- 
nung, den Hebel mit einem Zahnkranz auszustat- 
ten, der mit einem Zahrad kammt, mit welchem 
eine Zahnstange in Eingriff steht, die Uber einen 
Druckzylinder verschiebbar ist. Eine derartige An- 
ordnung ist technisch einfach aufgebaut, betriebssi- 
cher und in der Lage, eine gleichmaflige Nach- 
druckkraft auch bei komplizierter WerkstUckkontur 
zu erzeugen. 

Zur Erzeugung des nachgiebigen Widerstan- 
des der Druckrolle und damit zur Erzeugung der 
Anprefikraft zum Anpressen des Kantenmaterials 
an die WerkstUckkante muB die Einrichtung mit 
einer Andruckeinrichtung ausgestattet sein. Be- 
kannt ist es (vgl. DE-OS 39 14 461), die Andruck- 
einrichtung als mechanische Federanordnung auf- 
zubauen. Um auch Uber langere Wege eine kon- 
stante Andruckkraft zu erzielen, ist es jedoch vor- 
teilhaft, die Andruckeinrichtung als pneumatische 
Federanordnung aufzubauen. 

Zur Bearbeitung von WerkstOcken, bei denen 
das streifen- oder bandformige Kantenmaterial 
Uber den gesamten Umfang angeleimt und im 
StoBbereich keine LUcke zwischen den Enden des 
Kantenmaterials auftreten soli, ist es vorteilhaft, dafi 
auf dem TrSgerkorper ein KantenstoBsensor ange- 
ordnet wird, der mit der Kappeinrichtung fOr das 
Kantenmaterial zur Auslosung eines Kappvorgan- 
ges in Verbindung steht. Der Kantenstoflsensor 
kann ein mechanisch-elektrischer oder ein optisch- 
elektrischer Sensor sein. Eine derartige Anordnung 
hat den Vorteil, dafl das Kantenmaterial hinsichtlich 
seiner Lange stets speziell fUr das jeweilige Werk- 
stGck bemessen wird, so dafl sich Unterschiede in 
der UmfangslSnge nicht in Form von StofllOcken 
oder Oberlappungen auswirken konnen. 

GrundsMtzlich kann der TrSgerkorper in jeder 
beliebigen Weise an der Schlitten- und Fuhrungs- 
anordnung geiagert sein. Vorteilhaft ist es jedoch, 
wenn der Tragerkorper Uber eine LagerbOchse an 
der Schlitten- und FQhrungsanordnung geiagert ist, 
deren Achse die Schwenkachse bildet. 

Wird bei einer derartigen Anordnung der Innen- 
durchmesser der LagerbOchse derart grotf bemes- 
sen, da/J eine Antriebswelle fUr die Druckrolie 
durch die LagerbOchse hindurchfOhrbar ist, so er- 
gibt sich ein technisch einfacher und vorteilhafter 
Aufbau. 

Um Drehzahlunterschiede auszugleichen, ist es 
vorteilhaft, wenn die Antriebswelle mit der Druckrol- 
le Ober eine Rutschkupplung verbunden ist. 

Grundsatzlich kann die Nachdruckrolle in jeder 
beliebigen Weise geiagert sein. Vorteilhaft ist es 



jedoch, wenn im Falle der Anordnung einer Lager- 
bOchse auf deren Au/tenseite Lagermittel fOr den 
Hebel der Nachdruckrolle angeordnet sind. 

GemSfi einer bevorzugten AusfGhrungsform 
5 kann der Hebel an seinem der Nachdruckrolle ent- 
gegengsetzten Ende einen Lagerring tragen, der 
auf den Lagermitteln der LagerbOchse geiagert ist 
und auf seiner Auflenseite den Zahnkranz fOr das 
Zahnrad der Nachdruckeinrichtung trSgt. 
70 Mit einer Einrichtung der erfindungsgema/ten 
Art kann bei entsprechender Anpassung jede Art 
von Kantenmaterial verarbeitet werden. So konnen 
mit der erfindungsgemS/ten Vorrichtung Kanten aus 
Holz oder Kunststoff in Rollen- oder Streifenware 
rs bis zu einer Schicht von ca. 9 mm oder auch 
sogenannte Stegkanten verarbeitet werden. Sollen 
Stegkanten verarbeitet werden, ist es lediglich er« 
forderlich, auf dem TrMgerkdrper eine entsprechen- 
de ZufUhreinrichtung fOr die Stegkanten vorzuse- 
20 hen. Sollen relativ kleine Radien mit Stegkanten 
versehen werden, ist es vorteilhaft, auf dem TrSg- 
erkorper eine Stanz- oder Schneideinrichtung zum 
Ausklinken des Steges der Stegkanten anzuordnen. 
Im Normalfall wird die Kappeinrichtung stets 
25 senkrecht zur Erstreckungsrichtung der Kanten 
ausgebiidete Schnitte ausfOhren. Zur Ausbildung 
von sogenannten geschafteten Kantensto/ten kann 
die Kappeinrichtung jedoch auch auf dem TrSger- 
korper schrSggestellt angeordnet sein. 
30 Um dauerhafte und qualitativ hochwertige Kan- 
tensto/te auszubilden, ist es gemafi einer besonde- 
ren Weiterbildung der Erfindung vorteilhaft, die 
Stirnkanten des Kantenmaterials unter einer Vor- 
spannung am KantenstoB zusammenzufOgen. Zu 
35 diesem Zweck ist es vorteilhaft, die ZufUhreinrich- 
tung fOr das Kantenmaterial mit einer Vorrichtung 
zur Ausbildung einer Welle am Kantenmaterialende 
auszustatten. In einem solchen Falle wird das Kan- 
tenmaterial Ober den Kantenstoflsensor in einem 
40 ersten Schritt mit einer genau bemessenen Ober- 
lange durch die Kappeinrichtung geschnitten. 
Durch die spezielle Vorrichtung zur Ausbildung ei- 
ner Welle wird dann das Kantenmaterial in einem 
zweiten Schritt im Stoflbereich stirnseitig aneinan- 
45 dergefOgt und das daran anschlie/tende Kantenma- 
terial von der WerkstUckkante bogenartig abgehal- 
ten. Die Vorrichtung zur Ausbildung der Welle ist 
zu diesem Zweck mit mindeslens einem Greifer 
ausgestattet, mit dem das Kantenmaterial bogenar- 
50 tig von der WerkstOckkante im Abstand gehalten 
werden kann. Ferner besitzt die Vorrichtung zu 
diesem Zweck mindestens eine Rolle, mit der das 
Kantenmaterial im Stoflbereich zur Ausbildung des 
Bogenendes an die WerkstOckkante angedrOckt 
55 wird. In einem dritten Schritt wird dann Ober die 
Druckrolle und die Nachdruckrolle die Welle oder 
der Bogen in die Ebene der WerkstOckkante ge- 
preflt, wodurch sich im StoCbereich eine Vorspan- 
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nungskraft ergibt, die den Sto/3 dauerhaft schlieflt. 

Im folgenden ist zur weiteren Eriauterung und 
zum besseren Verstandnis ein AusfUhrungsbeispiel 
der Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefUg- 
ten Zeichnungen naher beschrieben und erlautert 
Rg. 1 zeigt schematisch ein AusfUhrungsbei- 
spiel in einer Draufsicht, 
Fig. 2 zeigt schematisch einen Schnitt in der 

Ebene ll-ll der Rg. 1, und 
Rg. 3 zeigt schematisch einen Teil des Aus- 
fUhrungsbeispieles nach den Rg. 1 
und 2 im 

Einsatz an einem mit einer Ausbuchtung ausgestat- 
teten WerkstUck. 

Wie eingangs bereits erwahnt, ist bei einem 
sogenannten Bearbeitungszentrum das WerkstUck 
W auf einem feststehenden Arbeitstisch aufge- 
spannt. Der besseren Obersicht halber ist in den 
Rg. 1 bis 3 lediglich das WerkstUck W, nicht aber 
der feststehende Arbeitstisch, dargestellt. 

Wesentlicher Bestandteil der erfindungsgemS- 
]3en Einrichtung ist ein TrSgerkorper 1. Dieser 
TrSgerkorper 1 wird bei Bearbeitungszentren Uber 
eine Schlitten- und FUhrungsanordnung entlang der 
WerkstUckkante um das WerkstUck W herumge- 
fUhri Diese Schlitten- und FUhrungsanordnung ist 
der besseren Obersicht halber in den Rg. 1 bis 3 
ebenfalls nicht dargestellt. 

Beim HerumfUhren des Tragerkorpers 1 um 
das WerkstUck W wird der TrSgerkdrper Uber ei- 
nen numerisch gesteuerten Stellmotor um eine 
senkrecht zur WerkstUckebene ausgerichtete 
Schwenkachse verschwenkt. Diese Schwenkachse 
ist in den Rg. 1 bis 3 mit ST bezeichnet. Der 
Stellmotor und die Elemente der numerischen 
Steuerung sind in den Rg. 1 bis 3 ebenfalls nicht 
dargestellt. 

Auf dem Tragerkorper 1 ist eine Schlittenein- 
heit 2 gelagert. Diese besteht aus einer Schlitten- 
platte 3, die Uber einen Lagerzapfen 4 und ein 
Lager 5 in dem Tragerkorper 1 gelagert ist. 

Auf der Schlittenplatte 3 sind Lagerbocke 6 
befestigt, in denen FUhrungsstangen 7 parallel zur 
Ebene des WerkstUckes W verschiebbar gefUhrt 
sind. diese FUhrungsstangen 7 sind an einem Ende 
Uber eine Endplatte 8 und am anderen Ende Uber 
ein Joch 9 miteinander verbunden. 

Auf den FUhrungsstangen 7 sind zwischen der 
Endplatte 8 und dem der Endplatte benachbarten 
Lagerbock 6 Druckfedem 10 angeordnet. 

Auf dem Joch 9 der Schlitteneinheit 2 ist ein 
Lagerzapfen 11 befestigt, der eine Druckrolle 12 
tragi Diese Druckrolle 12 wird von einer Antriebs- 
welle 13 Uber eine Rutschkupplung 14 angetrieben. 

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, ist die Anordnung 
derart getroffen, da/3 die Drehachse DD der Druck- 
rolle 12 in einem Abstand A gegenUber der 
Schwenkachse ST des Tragerkorpers 1 angeordnet 



ist. Die Drehachse DD der Druckrolle 12 befindet 
sich dabei in bezug auf die Schwenkachse ST des 
Tragerkorpers 1 auf der dem WerkstUck entgegen- 
gesetzten Seite. 

s Die auf den FUhrungsstangen 7 angeordneten 

Druckfedern 10 bilden eine mechanische Federan- 
ordnung einer Andruckeinrichtung. Diese Andruck- 
einrichtung erzeugt einen nachgiebigen Widerstand 
beim Anpressen der Druckrolle 12 an das Kanten- 

10 material K des WerkstUckes W. 

Wird also der Tragerkorper 1 gegenUber dem 
WerkstUck W in Richtung des Pfeiles P (vgl. Rg. 2) 
bewegt, so erzeugen die Federn 10 der mechani- 
schen Federanordnung die Andruckkraft der Druck- 

75 rolls 12 zum Anpressen des Kantenmaterials K an 
die WerkstUckkante des WerkstUckes W. Aufgrund 
des Abstandes A zwischen der Drehachse DD der 
Druckrolle 12 und der Schwenkachse ST des TrSg- 
erk5rpers 1 , die gleichzeitig die Schwenkachse fUr 

20 die Schlitteneinheit 2 bildei stellen sich die FUh- 
rungsstangen 7 der Schlitteneinheit 2 stets senk- 
recht zur WerkstUckkante bzw. senkrecht zur Tan- 
gente an die WerkstUckkante ein, so da/3 durch die 
Druckrolle 12 stets der durch die Federn 10 der 

25 Federanordnung erzeugte Anprefidruck auf das 
Kantenmaterial K einwirkt. 

Wie aus Fig. 2 ferner hervorgeht, ist der Trag- 
erkorper 1 mit einer LagerbUchse 15 ausgestattet. 
Die Achse der LagerbUchse 15 verlauft genau in 

30 der Schwenkachse ST des TrSgerkQrpers. Ober die 
LagerbUchse 15 ist der TrSgerkQper an der ein- 
gangs erwahnten, nicht dargestellten Schlitten- und 
FUhrungsanordnung gelagert. Ober die LagerbUch- 
se 15 wird darUber hinaus der Tragerkorper 1 Uber 

36 den nicht dargestellten numerisch gesteuerten 
Stellmotor beim HerumfUhren um das WerkstUck 
W verschwenkt. 

Wie aus Fig. 2 ferner hervorgeht, ist der Innen- 
durchmesser der LagerbUchse 15 derart bemes- 

40 sen, da/3 die Antriebswelle 13 der Druckrolle 12 
durch die LagerbUchse 15 hindurchgefUhrt werden 
kann. 

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, ist in Arbeitsrich- 
tung hinter der Druckrolle 12 achsparallel zu dieser 

45 eine Nachdruckrolle 16 vorgesehen. Diese nachlau- 
fende Nachdruckrolle 16 ist an einem Ende eines 
Hebels 17 drehbar gelagert, dessen anderes Ende 
einen Lagerring 18 tragi der uber Lagermittel 19 
auf der LagerbUchse 15 drehbar gelagert ist. 

50 Der Lagerring 18 ist auf seiner Auflenseite mit 
einem Zahnkranz 20 ausgestatte, in den ein Zahn- 
rad 21 eingreift, welches auf dem Tragerkorper 1 
drehbar gelagert ist. 

Das Zahnrad 21 steht mit einer Zahnstange 22 

55 in Eingriff. welche Uber einen Druckzylinder 23 hin- 
und herverschiebbar ist. Somit kann Uber den 
Druckzylinder 23 und die eben beschriebenen Ge- 
triebeglieder die der Druckrolle 12 nachlaufende 
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Nachdruckrolle 16 mit einer vorgegebenen Nach- 
druckkraft an das bereits durch die Druckrolle 12 
an das WerkstOck W angepreBte Kantenmaterial K 
angelegt werden. 

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, ist auf dem Trager- 
korper ferner eine lediglich schematisch dargestell- 
te ZufUhreinrichtung 24 sowie eine Kappeinrichtung 
25 fUr das Kantenmaterial K, eine Einrichtung 26 
zum Aufbringen und/oder Aktivieren eines Klebstof- 
fes sowie ein Kantenstoflsensor 27 angeordnet. 
Dieser Kantenstoflsensor 27, der ein mechanisch- 
elektrischer Oder optisch-elektrischer Sensor sein 
kann, steht liber eine nicht dargestellte elektroni- 
sche Steuerung mit der Kappeinrichtung 25 in Ver- 
bindung. 

Wie aus Fig. 3 hervorgeht, ist auf dem Trager- 
korper ferner eine Vorrichtung 28 angeordnet, die 
lediglich schematisch dargestellte Greifer 29 und 
Rollen 30 aufweist, deren Funktion spSiter noch 
beschrieben werden wird. 

Soil nun strelfen- oder bandfdrmiges Kanten- 
material K an die fertig formgefrSste Kante des 
plattenformigen WerkstOckes W angelelmt werden, 
so arbeitet die erfindungsgemafie Einrichtung wie 
folgt: 

Das streifen- oder bandfflrmige Kantenmaterial K 
wird Uber die ZufUhreinrichtung 24 an der Einrich- 
tung 26 zum Aufbringen und/oder Aktivieren des 
Klebstoffes vorbeigefUhrt und Uber die Druckrolle 
12 an die Kante des WerkstUckes W angepreM. 
Aufgrund der Lagerung der Druckrolle 12 auf der 
urn die Schwenkachse ST frei verschwenkbaren 
Schlitteneinheit 2 nimmt die Druckrolle 12 stets 
unabhMngig von der jeweiligen Stellung des Trag- 
erkdrpers 1 die optimale Stellung an der Werk- 
stQckkante selbsttatig ein. Aufgrund des Abstandes 
A zwischen der Drehachse DD der Druckrolle und 
der Schwenkachse ST des Tragerkorpers 1 
schwenkt nSmlich die Schlitteneinheit 2 selbsttatig 
urn den Lagerzapfen 4 stets in eine senkrecht zur 
WerkstUckkante bzw. senkrecht zur Tangente an 
die WerkstUckkante ausgerichtete Ebene, so dafl 
durch die Druckrolle 12 auf das Kantenmaterial K 
stets der durch die Federn der mechanischen 
Druckeinrichtung erzeugte Anprefldruck einwirken 
kann. Durch das selbsttStige Einstellen der Schlit- 
teneinheit 2 in diese als Achsenebene AE bezeich- 
nete Ebene wird in jeder Stellung der Druckrolle 12 
ein absolut gleichmafliger Anprefldruck auf das 
Kantenmaterial K ausgeUbt, was sich positiv auf die 
Qualitat der Leimverbindung auswirkt. 

Urn die Qualitat der Verbindung noch weiter zu 
erhohen, lauft der Druckrolle 2 die Nachdruckrolle 
16 nach, welche Uber den Druckzylinder 23 stets 
mit einem konstanten AnpreCdruck an das Kanten- 
material angepreBt wird. 

Ist das WerkstUck W von dem Tragerkorper 
fast vollstandig umrundet worden und befindet sich 



der Tragerkorper 1 in der in Fig. 1 dargestellten 
Phase, so ertastet der Sensor 27 den Anfang des 
Kantenmaterials K und gibt ein Signal an die Kapp- 
einrichtung 25. Aufgrund dieses Signales wird das 

5 Kantenmaterial durch die Kappeinrichtung 25 prazi- 
se derart abgetrennt, daB die durch den Abtrenn- 
vorgang gebildete Stirnkante des gerade angeleim- 
ten Kantenmaterials dicht neben der Stirnkante des 
vom Sensor 27 abgetasteten Anfangs des Kanten- 

70 materials zu liegen kommt, und damit ein weitge- 
hend fugenloser KantenmaterialstoB gebildet wird. 

Aufgrund dieser Arbeitsweise wird unabhangig 
von der LSnge der Kontur des WerkstUckes W 
stets ein weitgehend fugenloser Stofl des Kanten- 

75 materials K gebildet. 

In Fig. 3 ist schematisch die Herstellung eines 
besonders dauerhaften und qualitativ hochwertigen 
KantenstoJ3es dargestellt. Der Obersichtlichkeit hal- 
ber ist in Fig. 3 die ZufUhreinrichtung 24 und die 

20 Kappeinrichtung 25 fUr das Kantenmaterial sowie 
die Einrichtung 26 zum Aufbringen und/oder Akti- 
vieren des Klebstoffes, der Sensor 27 und der 
Druckzylinder nicht dargestellt. Dargestellt ist ledig- 
lich die Vorrichtung 28, welche einerseits Uber die 

25 Rollen 30 das durch die Kappeinrichtung 25 abge- 
langte Kantenmaterial K im Bereich des Stores an 
das WerkstUck W leicht andrUckt, andererseits je- 
doch Uber einen Greifer 29 den zwischen der 
Druckrolle 12 und den Rollen 30 befindliche Teil 

30 des Kantenmaterials bogenfSrmig anhebt. Die auf 
diese Weise gebildete Kantenmaterialwelle wird 
dann im weiteren Verlauf der Bewegung des Trag- 
erkorpers 1 durch die Druckrolle 12 an die Werk- 
stUckkante angepreflt. Zu diesem Zweck wird der 

35 Greifer 29 aus dem Zwischenraum zwischen dem 
Kantenmaterial und der WerkstUckkante herausge- 
zogen. Durch das AndrUcken der Kantenmaterial- 
welle durch die Druckrolle 12 werden die Stirnkan- 
ten des Kantenmaterials unter einer Vorspannung 

40 zusammengepreflt, so daJ3 sich ein besonders dau- 
erhafter und qualitativ hochwertiger KantenstoB er- 
gibt. 

In GegenUberstellung mit der Fig. 1 ist aus der 
Fig. 3 auch die freie Verschwenkbewegung der 

45 Schlitteneinheit 2 gegenuber dem Tragerkorper 1 
und insbesondere dem WerkstUck W zu ersehen. 
Wie bereits beschrieben, stellt sich die Schlitten- 
einheit 2 aufgrund der durch den Abstand A der 
beiden Achsen ST und DD (vgl. Fig. 2) erzeugten 

so RUckstellkraft selbsttatig in die Achsenebene AE 
ein, so dafl die Schlitteneinheit stets in einer senk- 
recht zur WerkstUckkante bzw. senkrecht zur Tan- 
gente an die WerkstUckkante ausgerichteten Stel- 
lung steht, aus der die bereits beschriebenen Vor- 

55 teile resultieren. 
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1. Einrichtung zum Anleimen von streifen- Oder 
bandfSrmigem Kantenmaterial an hinsichtlich 
der Kontur fertig formgefrasten Kanten von 
plattenformigen WerkstUcken, 

- mit einem feststehenden Arbeitstisch, auf 
den die Werkstucke (W) aufspannbar 
sind, 

- einem TrSgerkorper (1), der Ober eine 
Schlitten- und FOhrungsanordnung ent- 
lang der WerkstOckkante um das Werk- 
stOck herum fGhrbar und Ober einen nu- 
merisch gesteuerten Stellmotor um eine 
senkrecht zur WerkstGckebene ausge- 
richtete Schwenkachse (ST) in Abhangig- 
keit der Kontur der WerkstOckkante ver- 
schwenkbar ist. 

- einer zum Anpressen des Kantenmateri- 
als (K) an die WerkstOckkante eingerich- 
teten Druckrolle (12), deren Drehachse 
(DD) prallel zur Schwenkachse (ST) des 
Tragerkorpers (1) verlauft, wobei die 
Druckrolle an dem Tragerkorper ange- 
ordnet und in einer GeradfOhrung radial 
in Grenzen gegen einen nachgiebigen 
Widerstand verschiebbar gefuhrt ist, und 

- einer ZufUhreinrichtung (24) und einer 
Kappeinrichtung (25) fOr das Kantenma- 
terial (K) sowie einer Einrichtung (26) 
zum Aufbringen und/oder Aktivieren ei- 
nes Klebstoffes, welche Einrichtungen 
auf den Tragerkorper (1) im Bereich der 
Druckrolle (12) angeordnet sind, 

dadurch gekennzelchnet, 

- da/3 die Drehachse (DD) der Druckrolle 
(12) in einem Abstand (A) von der 
Schwenkachse (ST) des TrSgerkorpers 
(1) auf der dem WerkstOck (W) gegen- 
Gberliegenden Seite der Schwenkachse 
(ST) angeordnet ist, und 

- da/J die GeradfOhrung der Druckrolle (12) 
in eine vom Tragerkorper (1) unabhSngi- 
ge Schlitteneinheit (2) integriert ist, die 
um eine in der Schwenkachse (ST) des 
Tragerkorpers liegende Achse frei ver- 
schwenkbar derart gelagert ist, da/3 sich 
die Drehachse (DD) der Druckrolle (12) 
selbsttatig stets in eine senkrecht zur 
WerkstOckkante bzw. senkrecht zur Tan- 
gente an die WerkstOckkante ausgerich- 
tete und durch die Schwenkachse (ST) 
des Tragerkorpers verlaufende Achsen- 
ebene (AE) einstellt. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet, 

- da/3 achsparallel neben der Druckrolle 
(12) eine Nachdruckrolle (16) angeordnet 
ist, die an einem Ende eines Hebels (17) 
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drehbar gelagert ist, dessen anderes 
Ende um die Schwenkachse (ST) des 
Tragerkorpers (1) verschwenkbar gela- 
gert ist, und 

da/5 der Hebel (17) mit einem Zahnkranz 
(20) ausgestattet ist, mit dem ein Zahn- 
rad (21) kammt, mit welchem eine Zahn- 
stange (22) in Eingriff steht, die Ober 
einen Druckzylinder (23) verschiebbar ist. 



3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet, da£ zur Erzeugung des nach- 
giebigen Widerstandes der Druckrolle (12) zum 
Anpressen des Kantenmaterials (K) an die 

75 WerkstOckkante eine Andruckeinrichtung vor- 
gesehen ist. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzelchnet, da/3 die Andruckeinrichtung 

20 eine mechanische Oder pneumatische Fede- 
ranordnung aufweist. 

5. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet, da/3 auf dem Tragerkorper (1) 

25 ein KantenstoBsensor (27) angeordnet ist, der 
mit der Kappeinrichtung (25) fOr das Kanten- 
material (K) zur Auslosung eines Kappvorgan- 
ges in Verbindung steht. 

30 6. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzelchnet, 

- da/3 der Tragerkorper (1) Ober eine La- 
gerbOchse (15) an der Schlitten- und 
FOhrungsanordnung gelagert ist, deren 

35 Achse die Schwenkachse (ST) bildet, 

und 

- da/3 der Innendurchmesser der Lager- 
bOchse (15) derart gro/3 bemessen ist, 
da/3 eine Antriebswelle (13) fOr die 

40 Druckrolle (12) durch die LagerbOchse 

hindurchfOhrbar ist. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzelchnet, da/3 die Antriebswelle (13) mit 

45 der Druckrolle (12) Ober eine Rutschkupplung 

(14) verbunden ist 

8. Einrichtung nach Anspruch 2 und 6, dadurch 
gekennzelchnet, daJ3 die LagerbOchse (15) 

so auf ihrer Auflenseite die . Lagermittel (19) fOr 

den Hebel (17) der Nachdruckrolle (16) tragt. 

9. Einrichtung nach Anspruch 2 und 8, dadurch 
gekennzelchnet, da/3 der Hebel (17) an sei- 

55 nem der Nachdruckrolle (16) entgegengesetz- 

ten Ende einen Lagerring (18) tragt, der auf 
den Lagermitteln (19) der LagerbOchse (15) 
gelagert ist und auf seiner Auflenseite den 
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Zahnkranz (20) fUr das Zahnrad (21) der Nach- 
druckeinrichtung tragt. 

10. Einrichtung nach einem Oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprUche, mit einer ZufGhr- 5 
einrichtung (24) fUr Stegkanten, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl auf dem TrSgerkSrper (1) 
eine Stanz- Oder Schneideinrichtung zum Aus- 
klinken des Steges angeordnet ist. 

10 

11. Einrichtung nach einem Oder mehreren der 
vorangegangenen AnsprGche, dadurch ge- 
kennzelchnet, dafl die Kappeinrichtung (25) 
auf dem TrSgerkorper (1) schragstellbar ist. 

15 

12. Einrichtung nach einem Oder mehreren der 
vorangegangenen AnsprOche, dadurch ge- 
kennzelchnet, da/3 die ZufQhreinrichtung (24) 
eine Vorrichtung (28) zur Ausbildung einer 
Weile am Kantenmaterialende aufweist. 20 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzelchnet, da/3 die Vorrichtung (28) min- 
destens einen Greifer (29) zum Imabstandhal- 

ten des Kantenmaterials (K) von der Werk- 25 
stUckkante aufweist. 

14. Einrichtung nach Anspruch 12 und 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (28) 
mindestens eine Rolle (30) zum AndrUcken 30 
des Kantenmaterials (K) an die WerkstOckkante 
aufweist. 

15. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der KantenstoBsensor (27) 35 
ein mechanisch-elektrischer oder optisch-elek- 
trischer Sensor ist. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrich- 
tung zum Anleimen von streifen- Oder bandformi- 
gem Kantenmaterial an hinsichtlich der Kontur fer- 5 
tig formgefrasten Kanten von plattenformigen 
WerkstOcken, 

- mit einem feststehenden Arbeitstisch, auf den 
die WerkstQcke auf span nbar sind, 

- einem Tragerkorper, der Uber eine Schlitten- io 
und Fuhrungsanordnung entlang der Werk- 
stOckkante urn das WerkstQck herum fuhrbar 

und Qber einen numerisch gesteuerten Stell- 
motor um eine senkrecht zur WerkstOckebe- 
ne ausgerichtete Schwenkachse in Abhangig- 75 
keit der Kontur der WerkstOckkante ver- 
schwenkbar ist, 

- einer zum Anpressen des Kantenmaterials an 
die WerkstOckkante eingerichteten Druckrolle, 
deren Drehachse praliel zur Schwenkachse 20 
des Tr2gerk5rpers verlSuft, wobei die Druck- 
rolle an dem Tragerkorper angeordnet und in 
einer GeradfOhrung radial in Grenzen gegen 
einen nachgiebigen Widerstand verschiebbar 
gefuhrt ist, und 25 

- einer ZufOhreinrichtung und einer Kappein- 
richtung fUr das Kantenmaterial sowie einer 
Einrichtung zum Aufbringen und/oder Aktivie- 
ren eines Klebstoffes, welche Einrichtungen 

auf den TrSgerkQrper im Bereich der Druck- 30 

rolle angeordnet sind. 
Einrichtungen dieser Art werden in der Fach- 
welt allgemein als sogenannte Bearbeitungszentren 
bezeichnet. Im Gegensatz zu sogenannten Durch- 
laufmaschinen, bei denen die WerkstQcke entlang 35 
einer geradlinigen Bearbeitungsstrecke bewegt und 
im Verlaufe dieser Bewegung zur DurchfUhrung 
von hintereinander geschalteten Bearbeitungsvor- 
gSngen an den Bearbeitungsaggregaten vorbeibe- 
wegt werden, liegen die WerkstQcke bei Bearbei- 40 
tungszentren auf einem feststehenden Arbeitstisch 
fest, wahrend die Bearbeitungsaggregate um die 
festliegenden WerkstQcke herumgefOhrt werden. 

Diese Vorgehensweise eriaubt eine wirtschaftli- 
che Fertigung kleiner LosgroBen und die Bearbei- 45 
tung schwieriger Formen bei hoher Bearbeitungs- 
genauigkeit und exakter Reproduzierbarkeit. Zu- 
dem ist mit derartigen Bearbeitungszentren ein ho- 
her Automatisierungsgrad moglich und der Platzbe- 
darf gegenQber Durchlaufmaschinen auBerst ge- 50 
ring. 

Bei bekannten Einrichtungen der gattungsge- 
maBen Art (vgl. beispielsweise DE-OS 39 14 461) 
ist die Druckrolle an einer GeradfUhrung gelagert. 
Diese GeradfOhrung ist mit einer Druckfeder aus- 55 
gestattet, die die Andruckkraft fQr die Druckrolle 
beim Andruckvorgang an das WerkstQck erzeugt. 
Die GeradfOhrung ist fest an einem Schwenkarm 



befestigt, der bei dieser bekannten Einrichtung den 
Tragerkorper bildet. Dieser Schwenkarm oder 
Tragerkorper wird beim Anleimvorgang um das 
WerkstQck herumgefUhrt und dabei um die Dreh- 
achse der Druckrolle Oder eine dazu parallele Ach- 
se verschwenkt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
eine Einrichtung der gattungsgemaBen Art derart 
weiterzubilden, daB auch bei komplizierten Werk- 
stQckkonturen eine Verbesserung der Anleimquali- 
tSt erreicht wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gel5st, 

- daB die Drehachse der Druckrolle in einem 
Abstand von der Schwenkachse des Trager- 
korpers auf der dem WerkstQck gegenOber- 
liegenden Seite der Schwenkachse angeord- 
net ist, und 

- daB die GeradfOhrung der Druckrolle in eine 
vom Tragerkorper unabhSngige Schlittenein- 
heit integriert ist, die um eine in der 
Schwenkachse des Tragerkorpers liegende 
Achse frei verschwenkbar derart gelagert ist, 
daB sich die Drehachse der Druckrolle selbst- 
tatig stets in eine senkrecht zur WerkstOck- 
kante bzw. senkrecht zur Tangente an die 
WerkstOckkante ausgerichtete und durch die 
Schwenkachse des Tragerkorpers verlaufen- 
de Achsenebene einstellt. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, 
daB es zur Erzielung einer gleichmaflig hohen An- 
leimquaiitat in erster Linie erforderlich ist, daB das 
Kantenmaterial zum einen an jeder Stelle moglichst 
mit einem optimalen Einlaufwinkel zur WerkstOck- 
kante zugefOhrt und zum anderen durch die Druck- 
rolle stets mit einer konstanten AnpreBkraft an die 
WerkstOckkante angepreBt wird. 

Durch die erfindungsgemaflen Merkmale stellt 
sich nun die Druckrolle aufgrund ihrer Lagerung in 
der vom Tragerkorper unabhangigen Schlittenein- 
heit in Verbindung mit der speziellen Anordnung 
der Drehachse zur Schwenkachse stets selbsttatig 
in die Achsenebene ein, so daB das Kantenmaterial 
durch die Druckrolle unabhangig von der Stellung 
des Tragerkorpers an jeder Stelle der Kontur mit 
einer konstanten AnpreBkraft an die WerkstOckkan- 
te angepreBt wird. 

Aufgrund dieser selbsttatigen Einstellung wie- 
derum kann die C-Achse der numerischen Steue- 
rung allein fur die Verschwenkbewegung des Trag- 
erkorpers und damit zur Steuerung des optimalen 
Einlaufwinkels des Kantenmaterials eingesetzt wer- 
den, ohne daB dabei auf die Stellung der GeradfOh- 
rung und damit auf die Wirkrichtung der AnpreB- 
kraft fOr die Druckrolle Rucksicht genommen wer- 
den mGBte. 

Eine Verbesserung der Anleimqualitat wird zu- 
satzlich durch die Anordnung einer achsparallel 
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neben der Druckrolle angeordneten Nachdruckrolle 
erreicht, die an einem Ende eines Hebels drehbar 
gelagert ist, dessen anderes Ende um die 
Schwenkachse des Tragerkorpers verschwenkbar 
gelagert ist. 

Derartige Nachdruckrollenanorndungen sind 
beispielsweise aus der DE-OS 39 14 461 bekannt. 
Vorteilhaft ist es jedoch bei einer derartigen Anord- 
nung, den Hebel mit einem Zahnkranz auszustat- 
ten, der mit einem Zahrad kammt, mit welchem 
eine Zahnstange in Eingriff steht, die Ober einen 
Druckzylinder verschiebbar ist. Eine derartige An- 
ordnung ist technisch einfach aufgebaut, betriebssi- 
cher und in der Lage, eine gleichmaBige Nach- 
druckkraft auch bei komplizierter WerkstOckkontur 
zu erzeugen. 

Zur Erzeugung des nachgiebigen Widerstan- 
des der Druckrolle und damit zur Erzeugung der 
AnpreBkraft zum Anpressen des Kantenmaterials 
an die WerkstOckkante muB die Einrichtung mit 
einer Andruckeinrichtung ausgestattet sein. Be- 
kannt ist es (vgl. DE-OS 39 14 461), die Andruck- 
einrichtung als mechanische Federanordnung auf- 
zubauen. Um auch Uber IMngere Wege eine kon- 
stante Andruckkraft zu erzielen, ist es jedoch vor- 
teilhaft, die Andruckeinrichtung als pneumatische 
Federanordnung aufzubauen. 

Zur Bearbeitung von WerkstOcken, bei denen 
das streifen- oder bandformige Kantenmaterial 
Ober den gesamten Umfang angeleimt und im 
StoBbereich keine LUcke zwischen den Enden des 
Kantenmaterials auftreten soil, ist es vorteilhaft, daB 
auf dem Tragerkorper ein KantenstoSsensor ange- 
ordnet wird, der mit der Kappeinrichtung fUr das 
Kantenmaterial zur AuslSsung eines Kappvorgan- 
ges in Verbindung steht. Der KantenstoBsensor 
kann ein mechanisch-elektrischer oder ein optisch- 
elektrischer Sensor sein. Eine derartige Anordnung 
hat den Vorteil, daB das Kantenmaterial hinsichtlich 
seiner Lange stets speziell fOr das jeweilige Werk- 
stOck bemessen wird, so daB sich Unterschiede in 
der Umfangslange nicht in Form von StoBIOcken 
oder Oberlappungen auswirken konnen. 

GrundsMtzlich kann der TragerkGrper in jeder 
beliebigen Weise an der Schlitten- und FOhrungs- 
anordnung gelagert sein. Vorteilhaft ist es jedoch, 
wenn der Tragerkorper Ober eine LagerbOchse an 
der Schlitten- und FOhrungsanordnung gelagert ist, 
deren Achse die Schwenkachse bildet. 

Wird bei einer derartigen Anordnung der Innen- 
durchmesser der LagerbOchse derart grofl bemes- 
sen, daB eine Antriebswelle fOr die Druckrolle 
durch die LagerbOchse hindurchfOhrbar ist, so er- 
gibt sich ein technisch einfacher und vorteilhafter 
Aufbau. 

Um Drehzahlunterschiede auszugleichen, ist es 
vorteilhaft, wenn die Antriebswelle mit der Druckrol- 
le Ober eine Rutschkupplung verbunden ist. 



Grundsatzlich kann die Nachdruckrolle in jeder 
beliebigen Weise gelagert sein. Vorteilhaft ist es 
jedoch, wenn im Falle der Anordnung einer Lager- 
bOchse auf deren AuBenseite Lagermittel fOr den 

s Hebel der Nachdruckrolle angeordnet sind. 

GemaB einer bevorzugten AusfOhrungsform 
kann der Hebel an seinem der Nachdruckrolle ent- 
gegengsetzten Ende einen Lagerring tragen, der 
auf den Lagermitteln der LagerbOchse gelagert ist 

io und auf seiner AuBenseite den Zahnkranz fur das 
Zahnrad der Nachdruckeinrichtung trSgt 

Mit einer Einrichtung der erfindungsgemaBen 
Art kann bei entsprechender Anpassung jede Art 
von Kantenmaterial verarbeitet werden. So konnen 

75 mit der erfindungsgemSBen Vorrichtung Kanten aus 
Holz oder Kunststoff in Rollen- oder Streifenware 
bis zu einer Schicht von ca. 9 mm oder auch 
sogenannte Stegkanten verarbeitet werden. Sollen 
Stegkanten verarbeitet werden, ist es lediglich er- 

20 forderlich, auf dem Tragerkorper eine entsprechen- 
de ZufOhreinrichtung fOr die Stegkanten vorzuse- 
hen. Sollen relativ kleine Radien mit Stegkanten 
versehen werden, ist es vorteilhaft, auf dem TrMg- 
erkorper eine Stanz- oder Schneideinrichtung zum 

25 Ausklinken des Steges der Stegkanten anzuordnen. 
Im Normalfall wird die Kappeinrichtung stets 
senkrecht zur Erstreckungsrichtung der Kanten 
ausgebildete Schnitte ausfOhren. Zur Ausbildung 
von sogenannten geschSfteten KantenstoBen kann 

30 die Kappeinrichtung jedoch auch auf dem Trager- 
korper schraggestellt angeordnet sein. 

Um dauerhafte und qualitativ hochwertige Kan- 
tenstofle auszubilden, ist es gemSB einer besonde- 
ren Weiterbildung der Erfindung vorteilhaft, die 

35 Stirnkanten des Kantenmaterials unter einer Vor- 
spannung am KantenstoB zusammenzufOgen. Zu 
diesem Zweck ist es vorteilhaft, die ZufOhreinrich- 
tung fOr das Kantenmaterial mit einer Vorrichtung 
zur Ausbildung einer Welle am Kantenmaterialende 

40 auszustatten. In einem solchen Falle wird das Kan- 
tenmaterial Ober den KantenstoBsensor in einem 
ersten Schritt mit einer genau bemessenen Ober- 
lange durch die Kappeinrichtung geschnitten. 
Durch die spezielle Vorrichtung zur Ausbildung ei- 

45 ner Welle wird dann das Kantenmaterial in einem 
zweiten Schritt im StoBbereich stirnseitig aneinan- 
dergefOgt und das daran anschliefiende Kantenma- 
terial von der WerkstOckkante bogenartig abgehal- 
ten. Die Vorrichtung zur Ausbildung der Welle ist 

so zu diesem Zweck mit mindestens einem Greifer 
ausgestattet, mit dem das Kantenmaterial bogenar- 
tig von der WerkstOckkante im Abstand gehalten 
werden kann. Ferner besitzt die Vorrichtung zu 
diesem Zweck mindestens eine Rolle, mit der das 

55 Kantenmaterial im StoBbereich zur Ausbildung des 
Bogenendes an die WerkstOckkante angedrOckt 
wird. In einem dritten Schritt wird dann Ober die 
Druckrolle und die Nachdruckrolle die Welle oder 
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der Bogen in die Ebene der WerkstUckkante ge- 
preGt, wodurch sich im Stoflbereich eine Vorspan- 
nungskraft ergibt, die den StoB dauerhaft schlieGt. 

Im folgenden ist zur weiteren ErlMuterung und 
zum besseren Verstandnis ein AusfUhrungsbeispiel 
der Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefUg- 
ten Zeichnungen naher beschrieben und erlautert. 
Fig. 1 zeigt schematisch ein AusfUhrungsbei- 
spiel in einer Draufsicht, 
Fig. 2 zeigt schematisch einen Schnitt in der 

Ebene ll-ll der Fig. 1, und 
Fig. 3 zeigt schematisch einen Teil des Aus- 
fUhrungsbeispieles nach den Fig. 1 
und 2 im Einsatz an einem mit einer 
Ausbuchtung ausgestatteten Werk- 
stUck. 

Wie eingangs bereits erwahnt, ist bei einem 
sogenannten Bearbeitungszentrum das WerkstUck 
W auf einem feststehenden Arbeitstisch aufge- 
spannt. Der besseren Obersicht halber ist in den 
Fig. 1 bis 3 iediglich das WerkstUck W, nicht aber 
der feststehende Arbeitstisch, dargestellt. 

Wesentticher Bestandteil der erfindungsgema- 
Ben Einrichtung ist ein Tragerkorper 1. Dieser 
Tragerkorper 1 wird bei Bearbeitungszentren Uber 
eine Schlitten- und FUhrungsanordnung entlang der 
WerkstUckkante urn das WerkstUck W herumge- 
fUhrt. Diese Schlitten- und FUhrungsanordnung ist 
der besseren Obersicht halber in den Fig. 1 bis 3 
ebenfalls nicht dargestellt. 

Beim HerumfUhren des TrMgerk6rpers 1 urn 
das WerkstUck W wird der Tragerkorper Uber ei- 
nen numerisch gesteuerten Stellmotor urn eine 
senkrecht zur WerkstUckebene ausgerichtete 
Schwenkachse verschwenkt. Diese Schwenkachse 
ist in den Fig. 1 bis 3 mit ST bezeichnet. Der 
Stellmotor und die Elemente der numerischen 
Steuerung sind in den Fig. 1 bis 3 ebenfalls nicht 
dargestellt. 

Auf dem Tragerkorper 1 ist eine Schlittenein- 
heit 2 gelagert. Diese besteht aus einer Schlitten- 
platte 3, die Uber einen Lagerzapfen 4 und ein 
Lager 5 in dem Tragerkorper 1 gelagert ist. 

Auf der Schlitten platte 3 sind Lagerbocke 6 
befestigt, in denen FUhrungsstangen 7 parallel zur 
Ebene des WerkstUckes W verschiebbar gefuhrt 
sind. diese FUhrungsstangen 7 sind an einem Ende 
uber eine Endplatte 8 und am anderen Ende Uber 
ein Joch 9 miteinander verbunden. 

Auf den FUhrungsstangen 7 sind zwischen der 
Endplatte 8 und dem der Endplatte benachbarten 
Lagerbock 6 Druckfedern 10 angeordnet. 

Auf dem Joch 9 der Schlitteneinheit 2 ist ein 
Lagerzapfen 11 befestigt, der eine Druckrolle 12 
tragt. Diese Druckrolle 12 wird von einer Antriebs- 
welle 13 Uber eine Rutschkupplung 14 angetrieben. 

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, ist die Anordnung 
derart getroffen, daB die Drehachse DD der Druck- 



rolle 12 in einem Abstand A gegenUber der 
Schwenkachse ST des TrSgerkSrpers 1 angeordnet 
ist. Die Drehachse DD der Druckrolle 12 befindet 
sich dabei in bezug auf die Schwenkachse ST des 

5 Tragerkorpers 1 auf der dem WerkstUck entgegen- 
gesetzten Seite. 

Die auf den FUhrungsstangen 7 angeordneten 
Druckfedern 10 bilden eine mechanische Federan- 
ordnung einer Andruckeinrichtung. Diese Andruck- 

w einrichtung erzeugt einen nachgiebigen Widerstand 
beim Anpressen der Druckrolle 12 an das Kanten- 
material K des WerkstUckes W. 

Wird also der TrMgerkorper 1 gegenUber dem 
WerkstUck W in Richtung des Pfeiles P (vgl. Fig. 2) 

75 bewegt, so erzeugen die Federn 10 der mechani- 
schen Federanordnung die Andruckkraft der Druck- 
rolle 12 zum Anpressen des Kantenmaterials K an 
die WerkstUckkante des WerkstUckes W. Aufgrund 
des Abstandes A zwischen der Drehachse DD der 

20 Druckrolle 12 und der Schwenkachse ST des Trag- 
erkorpers 1 , die gleichzeitig die Schwenkachse fUr 
die Schlitteneinheit 2 bildet, stellen sich die FUh- 
rungsstangen 7 der Schlitteneinheit 2 stets senk- 
recht zur WerkstUckkante bzw. senkrecht zur Tan- 

25 gente an die WerkstUckkante ein, so daB durch die 
Druckrolle 12 stets der durch die Federn 10 der 
Federanordnung erzeugte AnpreBdruck auf das 
Kantenmaterial K einwirkt. 

Wie aus Fig. 2 ferner hervorgeht, ist der Tr3g- 

30 erkorper 1 mit einer LagerbUchse 15 ausgestattet. 
Die Achse der LagerbUchse 15 verlauft genau in 
der Schwenkachse ST des Tragerkorpers. Ober die 
LagerbUchse 15 ist der Tragerkoper an der ein- 
gangs erwahnten, nicht dargestellten Schlitten- und 

35 FUhrungsanordnung gelagert. Ober die LagerbUch- 
se 15 wird darUber hinaus der Tragerkorper 1 Uber 
den nicht dargestellten numerisch gesteuerten 
Stellmotor beim HerumfUhren urn das WerkstUck 
W verschwenkt. 

40 Wie aus Fig. 2 ferner hervorgeht, ist der Innen- 
durchmesser der LagerbUchse 15 derart bemes- 
sen, daB die Antriebswelle 13 der Druckrolle 12 
durch die LagerbUchse 15 hindurchgefUhrt werden 
kann. 

45 Wie aus Fig. 1 hervorgeht, ist in Arbeitsrich- 
tung hinter der Druckrolle 12 achsparallel zu dieser 
eine Nachdruckrolle 16 vorgesehen. Diese nachlau- 
fende Nachdruckrolle 16 ist an einem Ende eines 
Hebels 17 drehbar gelagert, dessen anderes Ende 

50 einen Lagerring 18 tragt, der Uber Lagermittel 19 
auf der LagerbUchse 15 drehbar gelagert ist. 

Der Lagerring 18 ist auf seiner AuBenseite mit 
einem Zahnkranz 20 ausgestatte, in den ein Zahn- 
rad 21 eingreift, welches auf dem Tragerkorper 1 

55 drehbar gelagert ist. 

Das Zahnrad 21 steht mit einer Zahnstange 22 
in Eingriff, welche Uber einen Druckzylinder 23 hin- 
und herverschiebbar ist. Somit kann Uber den 
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Druckzylinder 23 und die eben beschriebenen Ge- 
triebeglieder die der Druckrolle 12 nachlaufende 
Nachdruckrolle 16 mit einer vorgegebenen Nach- 
druckkraft an das bereits durch die Druckrolle 12 
an das WerkstOck W angepreflte Kantenmaterial K 
angelegt werden. 

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, ist auf dem Trager- 
korper ferner eine lediglich schematisch dargestell- 
te ZufUhreinrichtung 24 sowie eine Kappeinrichtung 
25 fUr das Kantenmaterial K, eine Einrichtung 26 
zum Aufbringen und/oder Aktivieren eines Klebstof- 
fes sowie ein KantenstoBsensor 27 angeordnet. 
Dieser KantenstoBsensor 27, der ein mechanisch- 
elektrischer oder optisch-elektrischer Sensor sein 
kann, stent Uber eine nicht dargestellte elektroni- 
sche Steuerung mit der Kappeinrichtung 25 in Ver- 
bindung. 

Wie aus Fig. 3 hervorgeht, ist auf dem Trager- 
korper ferner eine Vorrichtung 28 angeordnet, die 
lediglich schematisch dargestellte Greifer 29 und 
Rollen 30 aufweist, deren Funktion spSter noch 
beschrieben werden wird. 

Soil nun streifen- oder bandfQrmiges Kanten- 
material K an die fertig formgefrMste Kante des 
plattenformigen WerkstUckes W angeleimt werden, 
so arbeitet die erfindungsgemSBe Einrichtung wie 
folgt: 

Das streifen- oder bandformige Kantenmaterial K 
wird Qber die ZufUhreinrichtung 24 an der Einrich- 
tung 26 zum Aufbringen und/oder Aktivieren des 
Klebstoffes vorbeigefUhrt und Uber die Druckrolle 
12 an die Kante des WerkstOckes W angepreBt. 
Aufgrund der Lagerung der Druckrolle 12 auf der 
um die Schwenkachse ST frei verschwenkbaren 
Schlitteneinheit 2 nimmt die Druckrolle 12 stets 
unabhangig von der jeweiligen Stellung des Trag- 
erkorpers 1 die optimale Stellung an der Werk- 
stUckkante selbsttatig ein. Aufgrund des Abstandes 
A zwischen der Drehachse DD der Druckrolle und 
der Schwenkachse ST des Tragerkorpers 1 
schwenkt namlich die Schlitteneinheit 2 selbsttatig 
um den Lagerzapfen 4 stets in eine senkrecht zur 
WerkstUckkante bzw. senkrecht zur Tangente an 
die WerkstUckkante ausgerichtete Ebene, so daB 
durch die Druckrolle 12 auf das Kantenmaterial K 
stets der durch die Federn der mechanischen 
Druckeinrichtung erzeugte AnpreBdruck einwirken 
kann. Durch das selbsttatige Einstellen der Schlit- 
teneinheit 2 in diese als Achsenebene AE bezeich- 
nete Ebene wird in jeder Stellung der Druckrolle 12 
ein absolut gleichmaBiger AnpreBdruck auf das 
Kantenmaterial K ausgeUbt, was sich positiv auf die 
Qualitat der Leimverbindung auswirkt. 

Um die Qualitat der Verbindung noch weiter zu 
erhohen, lauft der Druckrolle 2 die Nachdruckrolle 
16 nach, welche Uber den Druckzylinder 23 stets 
mit einem konstanten AnpreBdruck an das Kanten- 
material angeprefit wird. 



Ist das WerkstOck W von dem Tragerkorper 
fast vollstandig umrundet worden und befindet sich 
der Tragerkorper 1 in der in Fig. 1 dargesteliten 
Phase, so ertastet der Sensor 27 den Anfang des 

5 Kantenmaterials K und gibt ein Signal an die Kapp- 
einrichtung 25. Aufgrund dieses Signaies wird das 
Kantenmaterial durch die Kappeinrichtung 25 prazi- 
se derart abgetrennt, daB die durch den Abtrenn- 
vorgang gebildete Stirnkante des gerade angeleim- 

io ten Kantenmaterials dicht neben der Stirnkante des 
vom Sensor 27 abgetasteten Anfangs des Kanten- 
materials zu liegen kommt, und damit ein weitge- 
hend fugenloser KantenmaterialstoB gebildet wird. 
Aufgrund dieser Arbeitsweise wird unabhangig 

75 von der Lange der Kontur des WerkstUckes W 
stets ein weitgehend fugenloser StoB des Kanten- 
materials K gebildet. 

In Fig. 3 ist schematisch die Herstellung eines 
besonders dauerhaften und qualitativ hochwertigen 

20 KantenstoBes dargestellt. Der Obersichtlichkeit hal- 
ber ist in Fig. 3 die ZufUhreinrichtung 24 und die 
Kappeinrichtung 25 fUr das Kantenmaterial sowie 
die Einrichtung 26 zum Aufbringen und/oder Akti- 
vieren des Klebstoffes, der Sensor 27 und der 

25 Druckzylinder nicht dargestellt. Dargestellt ist ledig- 
lich die Vorrichtung 28, welche einerseits Uber die 
Rollen 30 das durch die Kappeinrichtung 25 abge- 
langte Kantenmaterial K im Bereich des StoBes an 
das WerkstOck W leicht andrUckt, andererseits je- 

30 doch Uber einen Greifer 29 den zwischen der 
Druckrolle 12 und den Rollen 30 befindiiche Teil 
des Kantenmaterials bogenformig anhebt. Die auf 
diese Weise gebildete Kantenmaterialwelle wird 
dann im weiteren Verlauf der Bewegung des Trag- 

35 erkbrpers 1 durch die Druckrolle 12 an die Werk- 
stUckkante angepreBt. Zu diesem Zweck wird der 
Greifer 29 aus dem Zwischenraum zwischen dem 
Kantenmaterial und der WerkstUckkante herausge- 
zogen. Durch das AndrUcken der Kantenmaterial- 

40 welle durch die Druckrolle 12 werden die Stirnkan- 
ten des Kantenmaterials unter einer Vorspannung 
zusammengepreBt, so daB sich ein besonders dau- 
erhafter und qualitativ hochwertiger KantenstoB er- 
gibt. 

45 In GegenUberstellung mit der Fig. 1 ist aus der 

Fig. 3 auch die freie Verschwenkbewegung der 
Schlitteneinheit 2 gegenUber dem Tragerkorper 1 
und insbesondere dem WerkstUck W zu ersehen. 
Wie bereits beschrieben, stellt sich die Schlitten- 

so einheit 2 aufgrund der durch den Abstand A der 
beiden Achsen ST und DD (vgl. Fig. 2) erzeugten 
RUckstellkraft selbsttatig in die Achsenebene AE 
ein, so daB die Schlitteneinheit stets in einer senk- 
recht zur WerkstUckkante bzw. senkrecht zur Tan- 

55 gente an die WerkstUckkante ausgerichteten Stel- 
lung stent, aus der die bereits beschriebenen Vor- 
teile resultieren. 
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Patentanspriiche 

1. Einrichtung zum Anleimen von streifen- oder 
bandfSrmigem Kantenmaterial an hinsichtlich 
der Kontur fertig formgefraisten Kanten von 
plattenformigen WerkstQcken, 

- mit einem feststehenden Arbeitstisch, auf 
den die WerkstOcke (W) aufspannbar 
sind, 

- einem Tragerkorper (1), der Ober eine 
Schlitten- und Fuhrungsanordnung ent- 
lang der Werkstuckkante urn das Werk- 
sttick herum fUhrbar und Ober einen nu- 
merisch gesteuerten Stellmotor urn eine 
senkrecht zur WerkstCickebene ausge- 
richtete Schwenkachse (ST) in AbhSngig- 
keit der Kontur der Werkstuckkante ver- 
schwenkbar ist, 

- einer zum Anpressen des Kantenmateri- 
als (K) an die WerkstQckkante eingerich- 
teten Druckrolie (12), deren Drehachse 
(DD) prallel zur Schwenkachse (ST) des 
Tragerkorpers (1) verlauft, wobei die 
Druckrolie an dem Tragerkorper ange- 
ordnet und in einer GeradfUhrung radial 
in Grenzen gegen einen nachgiebigen 
Widerstand verschiebbar gefUhrt ist, und 

- einer ZufUhreinrichtung (24) und einer 
Kappeinrichtung (25) fOr das Kantenma- 
terial (K) sowie einer Einrichtung (26) 
zum Aufbringen und/oder Aktivieren ei- 
nes Klebstoffes, welche Einrichtungen 
auf den Tragerkorper (1) im Bereich der 
Druckrolie (12) angeordnet sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

- daS die Drehachse (DD) der Druckrolie 
(12) in einem Abstand (A) von der 
Schwenkachse (ST) des Tragerkorpers 
(1) auf der dem WerkstGck (W) gegen- 
Oberliegenden Seite der Schwenkachse 
(ST) angeordnet ist, und 

- daB die GeradfOhrung der Druckrolie (12) 
in eine vom Tragerkorper (1) unabhMngi- 
ge Schlitteneinheit (2) integriert ist, die 
urn eine in der Schwenkachse (ST) des 
Tragerkorpers liegende Achse frei ver- 
schwenkbar derart gelagert ist, daB sich 
die Drehachse (DD) der Druckrolie (12) 
selbsttatig stets in eine senkrecht zur 
WerkstQckkante bzw. senkrecht zur Tan- 
gente an die Werkstuckkante ausgerich- 
tete und durch die Schwenkachse (ST) 
des Tragerkorpers verlaufende Achsen- 
ebene (AE) einstellt. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, 



- daB achsparallel neben der Druckrolie 
(12) eine Nachdruckrolle (16) angeordnet 
ist, die an einem Ende eines Hebels (17) 
drehbar gelagert ist, dessen anderes 

5 Ende urn die Schwenkachse (ST) des 

Tragerkorpers (1) verschwenkbar gela- 
gert ist, und 

- daB der Hebel (17) mit einem Zahnkranz 
(20) ausgestattet ist, mit dem ein Zahn- 

70 rad (21) kammt, mit welchem eine Zahn- 

stange (22) in Eingriff stent, die uber 
einen Druckzylinder (23) verschiebbar ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
15 kennzeichnet, daB zur Erzeugung des nach- 
giebigen Widerstandes der Druckrolie (12) zum 
Anpressen des Kantenmaterials (K) an die 
WerkstQckkante eine Andruckeinrichtung vor- 
gesehen ist. 

20 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Andruckeinrichtung 
eine mechanische oder pneumatische Fede- 
ranordnung aufweist. 

25 

5. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf dem Tragerkorper (1) 
ein KantenstoBsensor (27) angeordnet ist, der 
mit der Kappeinrichtung (25) fUr das Kanten- 

30 material (K) zur Auslosung eines Kappvorgan- 

ges in Verbindung stent. 

6. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, 

35 - daB der Tragerkdrper (1) Ober eine La- 

gerbUchse (15) an der Schlitten- und 
FOhrungsanordnung gelagert ist, deren 
Achse die Schwenkachse (ST) bildet, 
und 

40 - daB der Innendurchmesser der Lager- 

bUchse (15) derart groB bemessen ist, 
daB eine Antriebsweile (13) fUr die 
Druckrolie (12) durch die LagerbUchse 
hindurchfUhrbar ist. 

45 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Antriebsweile (13) mit 
der Druckrolie (12) Ober eine Rutschkupplung 
(14) verbunden ist. 

50 

8. Einrichtung nach Anspruch 2 und 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die LagerbUchse (15) 
auf ihrer AuBenseite die Lagermittel (19) fur 
den Hebel (17) der Nachdruckrolle (16) tragt. 

55 

9. Einrichtung nach Anspruch 2 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Hebel (17) an sei- 
nem der Nachdruckrolle (16) entgegengesetz- 
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ten Ende einen Lagerring (18) tragt, der auf 
den Lagermitteln (19) der LagerbGchse (15) 
gelagert ist und auf seiner AuBenseite den 
Zahnkranz (20) fUr das Zahnrad (21) der Nach- 
druckeinrichtung tragt. 5 

10. Einrichtung nach einem Oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprUche, mit einer ZufGhr- 
einrichtung (24) fur Stegkanten, dadurch ge- 
kennzeichnet, da3 auf dem Tragerkorper (1) 10 
eine Stanz- oder Schneideinrichtung zum Aus- 
klinken des Steges angeordnet ist. 

11. Einrichtung nach einem oder mehreren der 
vorangegangenen AnsprUche, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daB die Kappeinrichtung (25) 

auf dem TrSgerkorper (1) schragstellbar ist. 

12. Einrichtung nach einem oder mehreren der 
vorangegangenen AnsprUche, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, daB die ZufUhreinrichtung (24) 

eine Vorrichtung (28) zur Ausbildung einer 
Welle am Kantenmateriaiende aufweist. 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, dafl die Vorrichtung (28) min- 
destens einen Greifer (29) zum Imabstandhal- 

ten des Kantenmaterials (K) von der Werk- 
stGckkante aufweist. 

30 

14. Einrichtung nach Anspruch 12 und 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (28) 
mindestens eine Rolle (30) zum AndrUcken 
des Kantenmaterials (K) an die Werkstuckkante 
aufweist. 35 

15. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der KantenstoBsensor (27) 
ein mechanisch-elektrischer oder optisch-elek- 
trischer Sensor ist. 40 

Claims 

1. Device for gluing on strip-like or ribbon-like 
edge material at edges of plate-shaped work- 45 
pieces which are fully profile-cut with respect 
to the contour, with 

- a stationary work bench on which the 
workpieces (W) can be mounted, 

- a carrier body (1) which can be guided so 
around the workpiece along the work- 
piece edge by means of a carriage and 
guide assembly and pivoted by means of 

a numerically controlled servo motor 
about a pivot axis (ST) which is oriented 55 
perpendicularly to the workpiece plane, 
as a function of the contour of the work- 
piece edge, 



- a pressure roller (12) which is designed 
to press the edge material (K) against the 
workpiece edge and of which the axis of 
rotation (DD) extends parallel to the pivot 
axis (ST) of the carrier body (1), wherein 
the pressure roller is arranged on the 
carrier body and guided in a straight-line 
mechanism so that it can slide radially 
within limits against a flexible resistance, 
and 

- a feed device (24) and a trimming device 
(25) for the edge material (K) as well as a 
device (26) for applying and/or activating 
an adhesive, which devices are arranged 
on the carrier body (1) in the region of 
the pressure roller (12), 

characterised 

- in that the axis of rotation (DD) of the 
pressure roller (12) is arranged at a dis- 
tance (A) from the pivot axis (ST) of the 
carrier body (1) on the side of the pivot 
axis (ST) opposite the workpiece (W), 
and 

- in that the straight-line mechanism of the 
pressure roller (12) is integrated in a 
carriage unit (2) which is independent of 
the carrier body (1) and which is moun- 
ted so as to be capable of pivoting freely 
about an axis located in the pivot axis 
(ST) of the carrier body in such a way 
that the axis of rotation (DD) of the pres- 
sure roller (12) automatically always ad- 
justs itself to an axial plane (AE) oriented 
perpendicularly to the workpiece edge or 
perpendicularly to the tangent to the wor- 
kpiece edge and passing through the 
pivot axis (ST) of the carrier body. 

2. Device according to claim 1 , characterised 

- in that arranged with parallel axis adja- 
cent to the pressure roller (12) is a sec- 
ondary pressure roller (16) which is 
mounted rotatably at one end of a lever 
(17) of which the other end is mounted 
so as to be capable of pivoting about the 
pivot axis (ST) of the carrier body (1), 
and 

- in that the lever (17) is provided with a 
ring gear (20) with which meshes a pin- 
ion (21) with which engages a rack (22) 
which is slidable by means of a pressure 
cylinder (23). 

3. Device according to claim 1, characterised in 
that to produce the flexible resistance of the 
pressure roller (12) for pressing the edge ma- 
terial (K) against the workpiece edge, a pres- 
sure applying device is provided. 



7 



13 



EP 0 510 231 B1 



14 



4. Device according to claim 3, characterised in 
that the pressure applying device comprises a 
mechanical or pneumatic spring assembly. 

5. Device according to claim 1, characterised in 
that on the carrier body (1) is arranged an 
edge joint sensor (27) which is connected to 
the trimming device (25) for the edge material 
(K) to trigger a trimming operation. 

6. Device according to claim 1 or 2, characterised 

- in that the carrier body (1) is mounted by 
a bearing bush (15) on the carriage and 
guide assembly of which the axis forms 
the pivot axis (ST), and 

- in that the inside diameter of the bearing 
bush (15) is dimensioned such that a 
drive shaft (13) for the pressure roller 
(12) can be passed through the bearing 
bush. 

7. Device according to claim 6 t characterised in 
that the drive shaft (13) is connected to the 
pressure roller (12) by a slip coupling (14). 

8. Device according to claims 2 and 6, charac- 
terised in that the bearing bush (15) on its 
outside carries the bearing means (19) for the 
lever (17) of the secondary pressure roller 
(16). 

9. Device according to claims 2 and 8, charac- 
terised in that the lever (17) at its end opposite 
the secondary pressure roller (16) carries a 
bearing ring (18) which is mounted on the 
bearing means (19) of the bearing bush (15) 
and on its outside carries the ring gear (20) for 
the pinion (21) of the secondary pressure de- 
vice. 

10. Device according to one or more of the pre- 
ceding claims, with a feed device (24) for ridge 
edges, characterised in that on the carrier 
body (1) is arranged a punching or cutting 
device for notching the ridge. 

11. Device according to one or more of the pre- 
ceding claims, characterised in that the trim- 
ming device (25) can be tilted on the carrier 
body (1). 

12. Device according to one or more of the pre- 
ceding claims, characterised in that the feed 
device (24) comprises a device (28) for for- 
ming a wave at the end of the edge material. 

13. Device according to claim 12, characterised in 
that the device (28) comprises at least one 



gripper (29) for keeping the edge material (K) 
at a distance from the workpiece edge. 

14. Device according to claims 12 and 13, charac- 
5 terised in that the device (28) comprises at 

least one roller (30) for pressing the edge 
material (K) against the workpiece edge. 

15. Device according to claim 5, characterised in 
to that the edge joint sensor (27) is a mechanical- 
electrical or optoelectrical sensor. 

Revendlcations 

75 1. Dispositif pour le collage d'un matdriau de 
bordure en forme de ruban ou de bande sur 
des aretes de pifeces se prSsentant sous forme 
de plaques, fagonnSe k la forme du contour 
par fraisage et dont le fagonnage est achev6, 
20 - avec une table de travail ( ), sur laquelle 

les pieces & usiner (W) peuvent §tre 
bioqu£es par bridage, 

- un corps support (1), pouvant §tre guide 
sur un dispositif k chariot et de guidage, 

25 le long de I'arete de la pifcce, sur son 

pourtour, et pouvant §tre pivots, par Pin- 
termSdiaire d'un servomoteur k comman- 
do num^rique, autour d'un axe de pivote- 
ment (ST) perpendiculaire par rapport au 

30 plan de la ptece k usiner, en fonction du 

contour de I'arete de la pfece, 

- un galet presseur (12), monte pour pres- 
ser le matSriau de bordure (K) sur I'arete 
de la ptece et dont Paxe de rotation (DD) 

35 s'etend parallfclement k I'axe de pivote- 

ment (ST) du corps support (1), le galet 
presseur etant dispose sur le corps sup- 
port et guide de fagon k pouvoir se de- 
placer radialement dans un guidage rec- 

40 tiligne, dans des limites donn^es, k ren- 

contre d'une resistance eiastique, et 

- un dispositif d'amen6e (24) et un disposi- 
tif de dScoupage (25) pour le matSriau 
de bordure (K), ainsi qu f un dispositif (26) 

45 pour appliquer et/ou activer un adh^sif, 

ces dispositifs etant disposes sur le 
corps support (1), dans la zone du galet 
presseur (12), 
caracterisd en ce que 

so - I'axe de rotation (DD) du galet presseur 

(12) est dispose k une distance (A) v\s-k- 
vis de I'axe de pivotement (ST) du corps 
support (1), du cote oppose k la piece k 
usiner (W) de I'axe de pivotement (ST), 

55 et 

- en ce que le guidage rectiligne du galet 
presseur (12) est int6gre dans un ensem- 
ble k coulisseau (2) independant du 
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corps support (1) et monte, de fagon a 
permettre un pivotement libre autour 
d'un axe passant dans I'axe de pivote- 
ment (ST) du corps support, de manfere 
que I'axe de rotation (DD) du galet pres- 5 
seur (12) se place toujours dans un pan 
d'axe (AE) oriente perpendiculairement a 
Parete de la pfece a usiner ou perpendi- 
culairement par rapport a la tangente de 
Tarete de la piece a usiner et passant 10 
par Paxe de pivotement (ST) du corps 
support. 



peut passer par la douille de palier. 

7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise* 
en ce que Parbre d'entratnement (13) est reli6 
au galet presseur (12) par Pinternrtediaire d'un 
embrayage a glissement (14). 

8. Dispositif selon les revendications 2 et 6, ca- 
racterisS en ce que la douille de palier (15) 
porte en face exterieure les moyens de touril- 
lonnement (19) destines au levier (17) du galet 
de repressage (16). 



2. Dispositif selon la revendication 1, caracterisS 

en ce qu' 75 

- un galet de repressage (16) est dispose* 
avec son axe parallels au, et a c6te du, 
galet presseur (12) et monte a rotation a 
un extrSmite d'un levier (17), dont Pautre 
extrSmite est montee a pivotement au- 20 
tour de Paxe de pivotement (ST) du 
corps support (1), et 

- en ce que le levier (17) est 6quip6 d'un 
couronne dentee (20), sur laquelle s'en- 
grfcne une roue dentee (21), avec laquel- 25 
le s'engtene une crSmaill&re (22), pou- 
vant coulisser par Pinternrtediaire d'un v£- 

rin a pression (23). 



9. Dispositif selon les revendications 2 et 8, ca- 
racterise* en ce que le levier (17) porte a son 
extr^mite opposSe au galet de repressage (16) 
une bague de palier (18), montee sur les 
moyens de tourillonnement (19) de la douille 
de palier (15) et portant en face exterieure la 
couronne dentee (20) pour la roue dentee (21) 
du dispositif de repressage. 

10. Dispositif selon une ou plusieurs des revendi- 
cations pr6c£dentes, avec un dispositif d'ame- 
n£e (24) pour des bordures a entretoise, ca- 
racterisS en ce qu'un dispositif d'estampage 
ou de dScoupage destin§ a couper Pentretoise 
est dispose sur le corps support (1). 



3. Dispositif selon la revendication 1, caracterisS 
en ce qu'un dispositif de pressage est pr6vu, 
pour produire la resistance elastique du galet 
presseur (12), en vue de presser le materiau 
de bordure (K) sur Parete de la pi&ce. 

4. Dispositif selon la revendication 3, caracterise 
en ce que le dispositif de pressage pr^sente 
un agencement a ressort ntecanique ou pneu- 
matique. 

5. Dispositif selon la revendication 1 , caracterisS 
en ce qu'un capteur de joint d'arite (27), reli§ 
au dispositif de dScoupage (25) destine au 
materiau de bordure (K), en vue de dSclencher 
un processus de decoupage, est dispose sur 
le corps support. 

6. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, carac- 
terise en ce que 

- le corps support (1) est monte sur le 
dispositif a chariot et de guidage, dont 
Paxe constitue Paxe de pivotement (ST), 
par Pintemtediaire d'une douille de palier 
(15), et 

- en ce que le diametre interieur de la 
douille de palier (15) est de dimensions 
suffisantes a ce qu'un arbre d'entratne- 
ment (13) desting au galet presseur (12) 



30 



35 



40 



11. Dispositif selon une ou plusieurs des revendi- 
cations pr6c£dentes, caracterise en ce que le 
dispositif de decoupage (25) est rSglable en 
inclinaison sur le corps support (1). 

12. Dispositif selon une ou plusieurs des revendi- 
cations prScedentes, caracteris§ en ce que le 
dispositif d'amen^e (24) prSsente un dispositif 
(28) pour r^aliser une ondulation a PextrSmite 
du materiau de bordure. 



13. Dispositif selon la revendication 12, caracterise 
en ce que le dispositif (28) prSsente au moins 
un prShenseur (29), pour maintenir a distance 
le materiau de bordure (K) vis-a-vis de Par§te 

45 de la pifece. 

14. Dispositif selon les revendications 12 et 13, 
caract§rise en ce que le dispositif (28) pnisen- 
te au moins un galet (30) destinS a presser la 

50 bordure (K) sur Parete de la piece. 

15. Dispositif selon la revendication 5, caracterise 
en ce que le capteur de joint d'arete (27) est 
un capteur 6lectrontecanique ou optoelectri- 

55 que. 
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Fig. 3 
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